





1.1 Latar Belakang 
Perkembangan di dunia industri semakin maju khususnya di dalam industri 
otomotif. Produsen otomotif  berlomba menciptakan sebuah kendaran yang efisien 
dan hemat bahan bakar. Salah satu hal yang ditempuh untuk mencapai tujuan 
tersebut adalah mengurangi berat dari kendaraan. Rangka dan body kendaraan 
merupakan bagian yang cukup berpengaruh dalam hal berat kendaraan. Inovasi 
telah banyak dilakukan, seperti dalam hal pemilihan material dan teknik 
penggabungan komponen material (pengelasan). Alumunium merupakan jenis 
logam yang banyak diaplikasikan dalam pembuatan komponen dan struktur, 
dalam dunia otomotif saat ini. Keunggulan logam alumunium diantaranya 
ketahanan terhadap korosi yang baik, bobot yang ringan, serta memiliki kekuatan 
dan ketahanan impak yang baik. Hal ini membuat logam alumunium menjadi 
salah satu alternatif material yang dipilih. Pengelasan merupakan cara yang paling 
banyak digunakan untuk proses penyambungan logam dikarenakan memiliki 
beberapa kelebihan antara lain sambungan kuat, hemat, murah, dan mudah dalam 
pengaplikasiannya.  
Beberapa metode penyambungan logam yang telah digunakan dalam industri 
otomotif, diantaranya RSW (resistance spot welding) dan rivet. Akan tetapi kedua 
metode ini masih memiliki beberapa kekurangan, seperti konsumsi energi yang 
tinggi, kemungkinan terjadinya porositas dalam hasil lasan, dan deformasi yang 
relatif besar, untuk metode pengelasan RSW, serta efisiensi produksi yang rendah 
dan peluang terjadinya korosi, pada sambungan dengan metode rivet. Hal ini 
mendorong diperlukannya inovasi dalam metode penyambungan logam untuk 
meningkatkan efektivitas dan kualitas dari sambungan logam. Pada tahun 1993, 
berdasarkan pada metode linier friction stir welding (FSW), Mazda Corp. Jepang 
memperkenalkan teknologi friction stir spot welding (FSSW), yang telah berhasil 
diaplikasikan pada pembuatan panel pintu belakang mobil sport MAZDA RX-8 
pada tahun 2003.  Karakteristik dari sambungan FSSW adalah terbentuknya 





terbentuk berada tepat di tengah nugget, dapat mengurangi kekuatan sambungan 
lasan dan korosi dapat terjadi karena genangan air dapat tertampung pada keyhole 
(Venukumar, dkk 2013).  
Beberapa penelitian telah dilakukan untuk mengatasi permasalahan munculnya 
keyhole. Uematsu, dkk (2008) melakukan metode refill FSSW menggunakan 
double-acting tool pada pengelasan aluminium paduan Al-Mg-Si. Hasil yang 
didapatkan menunjukan bahwa terjadi kenaikan kekuatan tarik yang cukup 
signifikan setelah keyhole berhasil dihilangkan, akan tetapi metode ini 
memerlukan desain tool  yang cukup rumit serta diperlukan peralatan yang 
canggih untuk dapat dilakukan. Venukumar, dkk (2013) melakukan metode refill 
FSSW menggunakan filler plate pada pengelasaan aluminium AA 6061-T6. 
Metode ini menggunakan tiga buah plat, dua buah sebagai benda kerja dan satu 
buah sebagai plat pengisi. Terdapat dua tahapan, yang pertama proses extrussion 
dan yang kedua proses refilling. Metode ini cukup rumit dilakukan karena 
menggunakan filler plate serta menggunakan backing plate dengan desain khusus 
untuk proses pengelasan. Penelitian yang hampir sama dilakukan oleh Sun, dkk 
(2012) yaitu melakukan metode refill FSSW menggunakan teknik flat spot 
friction stir welding. Teknik ini memanfaatkan ukuran diameter pin untuk 
menghilangkan keyhole yang terbentuk pada proses FSSW. Penelitian ini 
menjelaskan proses pengelasan tak sejenis antara plat aluminium paduan 6061 
dengan steel.  Hasil penelitian ini menunjukan bahwa terjadi kenaikan shear 
tensile loads antara proses konvensional FSSW dengan proses flat FSSW. Akan 
tetapi, penelitian ini masih terbatas pada ketebalan plat 1 mm dan dengan proses 
pengelasan menggunakan material beda jenis. Penelitian lebih lanjut perlu 
dilakukan untuk jenis pengelasan menggunakan material sejenis dan dengan 
ketebalan plat yang lebih besar. 
Penelitian ini bertujuan untuk menghilangkan keyhole yang terdapat pada 
pengelasan FSSW menggunakan material alumunium 5052 dengan ketebalan 2 
mm dengan variable shoulder plunge depth dan dwelling time yang divariasikan. 
Metode yang digunakan adalah flat FSSW dengan penyederhanaan pada anvile, 
untuk meningkatkan efisiensi produksi. Hasil yang didapatkan akan mengetahui 
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pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time  terhadap sifat mekanik dan 
struktur mikro dari sambungan las yang terbentuk.  
1.2 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah dari penelitian ini adalah : 
1. Bagaimana pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time terhadap 
beban tarik-geser sambungan las pada proses refill FSSW logam sejenis 
alumunium paduan 5052 
2. Bagaimana pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time terhadap 
kekerasan material sambungan las pada proses refill FSSW logam sejenis 
alumunium paduan 5052 
3. Bagaimana pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time terhadap 
struktur mikro sambungan las pada proses refill FSSW logam sejenis 
alumunium paduan 5052 
 
 
1.3 Batasan Masalah 
Untuk menentukan arah penelitian yang lebih baik maka ditentukan batasan 
masalah sebagai berikut : 
1. Kecepatan pemakanan tetap. 
2. Permukaan benda kerja dan back plate dianggap datar/ rata. 
3. Gaya pencekaman plat seragam. 
4. Pengujian mekanik yang dilakukan adalah uji tarik geser dan uji kekerasan 
 
1.4 Tujuan dan Manfaat Penelitian  
Tujuan dari penelitian ini adalah : 
1. Mengetahui pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time terhadap 
beban tarik-geser sambungan las pada proses refill FSSW logam sejenis 
alumunium paduan 5052 
2. Mengetahui pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time terhadap 
kekerasan material sambungan las pada proses refill FSSW logam sejenis 
alumunium paduan 5052 
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3. Mengetahui pengaruh shoulder plunge depth dan dwelling time terhadap 
struktur mikro sambungan las pada proses penghilangan keyhole FSSW 
logam sejenis alumunium paduan 5052 
Manfaat dari penelitian ini antara lain : 
1. Menambah pengetahuan mengenai teknologi pengelasan FSSW (friction 
stir spot welding) khususnya untuk logam aluminium paduan 5052 
2. Memberikan pengetahuan mengenai pengaruh shoulder plunge depth dan 
dwelling time terhadap sambungan las pada proses penghilangan keyhole 
FSSW logam sejenis alumunium paduan 5052 
 
1.5 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 
BAB I : Pendahuluan, menjelaskan tentang latar belakang masalah, 
perumusan masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat 
penelitian serta sistematika penulisan. 
BAB II : Tinjauan pustaka, dasar teori yang berkaitan dengan teori 
pengelasan FSSW (friction spot stir welding), hipotesis 
BAB III : Metodologi penelitian, menjelaskan bahan penelitian, alat 
penelitian, langkah penelitian, dan diagram alir penelitian.  
BAB IV :  Data dan analisa, menjelaskan data hasil penelitian serta analisa 
hasil 
BAB V :   Penutup, berisi tentang kesimpulan dan saran 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
